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ABSTRAK

Penelitian ini dilatarbelakangi oleh tingginya tingkat kerusakan (defect) pada
stator 73 HP di PT X, khususnya jenis ' Defect Cut at.Pinyyang berdampak signifikan
terhadap kualitas produk kipas.angin'dan tingginya Loss Cest preduksi. Permasalahan
utama yang diidentifikasi.adalah terjadinya pembengkokan dan pemotongan pin yang
disebabkan oleh kesalahan teknis dalam preses produksi, seperti posisiyjigiyang tidak
presisi, benturan.dengan wiper, dan kemiringan air cylinder. Tujuan dari penelitian
ini adalah untuk mengetahuii penyebab utama defect pada stator, merumuskan
langkah-langkah perbaikan teknis yang tepat, dan menghitung dampak perbaikan
terhadap efisiensi biaya produksi (cost saving). Metode penclitian yang digunakan
adalah - kombinasi pendekatan kualitatif dan’ kuantitatif, melibatkan observasi
langsung, serta pengumpulan data produksi dan defect. Peneliti menerapkan alat
analisis mutu seperti fishbone diagram, Why-Why Analysis, check sheet, dan diagram
pareto untuk mengidentifikasi akar. permasalahan dan memyerifikasi penyebab
kerusakan secara sistematis melalui. pendekatan genba (verifikasi lapangan). Hasil
penelitian menunjukkan bahwa penyebab utama. defect adalah benturan pin dengan
jig dan wiper yang tidak sejajar. Tindakan perbaikan berupa penambahan locking
screw, ‘additional arm, serta penyetelan ulang wiper berhasil menurunkan tingkat
defect dari 0,047% menjadi 0,037% dan memberikan penghematan biaya sebesar
Rp7.579.459 per tahun. Kesimpulan dari penelitian ini ‘menyatakan bahwa penerapan
analisis mutu dan perbaikan teknis yang tepat dapat secara signifikan menurunkan
tingkat defect, serta memberikan efisiensi biaya dan dampak lingkungan yang positif.
Temuan ini dapat dijadikan referensi untuk perbaikan berkelanjutan di sektor
manufaktur.

Kata kunci: Defect stator, Cost saving, Perbaikan produksi, Quality control
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ABSTRACT

This research is motivated by the high.defect rate in the 73 HP stator at PT X,
particularly the "cut at pin" defect, which significantly~impacts the quality of fan
products and results in substantial production Loss Cestsw.The main problem
identified is the bending and cutting of pins caused by techmical _errors in the
production process, such as imprecise jig positioning, collisions with theswiper, and
misalignment of the air cylinder. The objective.of this study is to identify the root
causes of defects in the stator, formulate appropriate technical improvement steps,
and calculate the cost-saving impact of these improvements. The research employs a
mixed-method approach, combining qualitative and quantitative methods, involving
direct observation, and the collection of production and defect data. Quality analysis
tools such as fishbone diagrams, Why-Why Analysis, check sheets, and Pareto
diagrams are applied to systematically identify root causes and verify damage
through the genba (on-site verification)-approach: The results show that the main
cause of the defect is the collision of the pin with the misaligned jig and wiper.
Improvement actions such as the addition of a locking screw, additional arm, and
wiper realignment successfully reduced the defect rate from 0.047% to 0.037%,
resulting in an annual cost saving of IDR 7,579,459. The study concludes that the
application of quality analysis and precise technical improvements can significantly
reduce defect rates, also provide cost efficiency as well as a positive environmental
impact. These findings can serve as a reference for continuous improvement in the
manufacturing sector.

Keywords: Stator defect, Cost saving, Production improvement, Quality control
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri manufaktus“di-Indonesia mengalami perkembangan pesat seiring
meningkatnya permintaan pasar domestik terhadap produk-produks, elektronik
(Nurhayati & Angdreas, 2023). Kebutuhan masyarakat terhadap perangkat elektronik
yang praktis, terjangkau, dan fungsional terus meningkat,  sehingga mendorong
industri‘dalam negeri untuk meningkatkan kapasitas produksi dan kualitas produknya.
Salah satu produk yang memiliki_permintaan tinggi adalah  kipas angin, yang
digunakan secara luas baik di lingkungan rumah tangga, perkantoran, maupun
industri. Gambar 1.1 berikut menampilkan aktivitas perakitan komponen elektronik
di dalam negeri, yang mencerminkan peran strategis sektor manufaktur dalam

mendukung kemandirian ekonomi dan pemenuhan kebutuhan pasarnasional.

Gambar .1 Kegiatan Perakitan Barang Elektronik Dalam Negeri
Sumber: Kompas.id

PT X merupakan perusahaan manufaktur nasional yang memproduksi
berbagai jenis kipas angin untuk kebutuhan pasar domestik dan ekspor. Salah satu
komponen kritikal dalam kipas angin adalah stator, yang berfungsi sebagai elemen

penghasil medan magnet untuk menggerakkan rotor. Stator terdiri dari kombinasi

1


https://www.kompas.id/baca/ekonomi/2024/01/14/menanti-sengatan-industri-elektronik
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core pack dan kumparan kawat (main coil dan auxiliary coil) yang dirangkai dengan
presisi tinggi. Namun demikian, proses produksi stator dihadapkan pada berbagai
tantangan teknis yang dapat menurunkan kualitas produk akhir.

PT X sebagai Perusahaan_manufaktur dalam pelaksanaannya sering kali
terjadi ketidakselarasan sehingga kondisi barang defect dalams suatu perusahaan
sangat mungkin terjadi karena berbagai sebab. Salah satu jenis kerusakan (defect)
yang signifikan adalah "cut at pin", yakni terputusnya gulungan kawat padabagian
pin stator. Kondisi ini menyebabkan stator gagal menghasilkan medan magnet,
sehingga motor tidak berfungsi (no operation). Masalah ini berdampak langsung pada
performa produk, efisiensi produksi, dan kepuasan pelanggan. Berdasarkan data
internal PT X pada periode Oktober hingga Desember 2024, defect "cut at pin"
menjadi penyebab utama kegagalan operasi motor 73 HP, menyumbang sekitar 30%
dari total defect jenis no operation, dengan total kerugian (Loss Cost) mencapai lebih
dari Rp36.000.000 (Tigas Puluh Enam Juta) per tahun.

Faktor penyebab defect tersebut meliputi kesalahan dalam penyetelan posisi
jig, benturan fisik dengan wiper selama proses pencelupan solder (dipping), serta
ketidaktepatan sudut kemiringan air cylinder yang menyebabkan tekanan tidak
merata (Thomas & Gopalan, 2022). Ketidaksesuaian teknis ini menunjukkan adanya
peluang perbaikan yang dapat dilakukan secara sistematis melalui pendekatan
berbasis analisis mutu. Perbaikan tidak hanya bertujuan menurunkan tingkat defect,
tetapi juga menciptakan efisiensi biaya dan meningkatkan stabilitas kualitas produk
secara keseluruhan.

Pada tabel 1.1 ditampilkan data yang menunjukkan lost cost dari berbagai
manufacturing station pada proses-produksi-kipas “angin yang selanjutnya
diterjemahkan menjadi pareto diagram pada gambar 1.2 Untuk jenis motor yang
diproduksi di PT. X ada 2 jenis yaitu motor 73 HP dan 87 HP. Untuk setiap jenis
motor memiliki proses di motor shop, painting shop, guard shop, press shop maupun

rotor shop.
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Tabel 1.1 Lost Cost Pada Periode Oktober 2024—Desember 2024

Data loss cost Oct 2024 - Dec 2024
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Oct-24 Nov-24 Dec-24 (Bp) Accumulation
MOTOR 73/HP 2,588,110 | 2.548.465 | 2.721.093 7.857.669 61% 61%
MOTOR 87/HP 575417 538.728 435,921 2.058.830 7% 16%
PAINTING SHOP | 503,721 586.082 245576 1.550.066 8%% 12%
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STATOR §7/INS 147.597 - - 147.597 99% 1%
ROTOR SHOP - 137,720 - 137,720 100% 1%
12,933,182

Sumber: PT X.
Jika dilihat pada gambar 1.2, /ost cost paling tinggi pada periode 1 kuartal

mulai dari Oktober 2024—Desember 2024 terdapat pada station motor 73 HP dengan
total lost cost mencapai Rp 7.857.669 (Tujuh juta delapan ratus lima puluh tujuh ribu

enam ratus enam puluh sembilan rupiah) atausekitar 61% dari total defect.
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Gambar 1.2 Diagram Pareto Lost Cost pada Periode Oktober 2024 — Desember 2024
Sumber: PT X.

N —
) )
= v3s
o o
= =
Q Q
3
3 H
- =
Q Q
= =
3 5
< wn
:Br o
3 S
3 Q
a =
o E
= o
3 s
1) c
3 n
1 o
c
1)
o c
= =
E)
< =
5 523
» S
o
o c
o S
Q w
E 3.
g oo
o =
< o
w
$82s
< o
=
c =
Cl S
S 3
- ~
c 9
— =
w o
3. S
o
s g3
o S
3 s
g' o
2 3%
c 9
= =
o »n
b &
s 23
< o
=] =

Jenis defect pada motor 73. HP juga sangat beragam. dengan penanganan yang
berbeda pada setiap jenis defecmya. Jenis defeemya 'mulai dari no operation, noise,
HVS (High Voltage Short), out of spec, layer dll. Jika dilihat pada gambar 1.3, jenis
defect paling tinggi pada periode 1 kuartal mulai dari Oktober 2024—Desember 2024

terdapat pada defect no operation dengan total lost mencapai 524 unit atau sekitar



VANV
1¥393N

HINYILNOd

A\\

L
)
=
2]
©
-
Q

=
m
)
0
S
-+
Y
3
*‘
o
=
=.
®
x
=
—
4
®
Q
D
=5
=
o
¥
3
-
Y

eyieyer Labap Niuyaljod uizi eduey

o
o
(1]
3
Q
c
-4
T
o
=]
—
Q.
-
=
=
(1]
=
c
s
=
Q
=3
=
(1]
T
m
=]
=
=
Q
o
=3
<
Q
=
Q
3
3,
o
-
o
Of
=
o
=
=
==
2
[
Q
(1]
=
—
-
=
o
=
-
o

N
Qoo
o ]
s 28
s @
Qe S
35S
= =
i
=
3 <
c Q
3 c
x> 3 2
o c
] =~
2§ 7
= T
m
SESE=
o 5
23¢
T e 5
= o
T
s 53
2 o
S 2g
"< B
) )
T
s QP
Q =
o o
S =
E)' ()
8 ®3
< o
w m
® 0 >
£ 3 <
c o
—p el
303
3 <
<
o =4
= =
€ 9o 3
= 5
28
3. °
o
s g
Q —
3 5
5
°
z ¢
= 3
5 ©
IS
- =
£ £
= w
)
=
~
)
=
~
i)
g
[
o
3.
Q
e
Q
=
w
=
i)
~
o
3
1)
w
o
()
=3

—
o
o
-
o
3
Q
3
(]
=
Q
c
=
T
w
o
o
o
-
o
=
o
-
Q
c
['d
o
c
=
c
=
=
o
=
<
o
-
=
3
3
-
o
=
T
o
3
(]
=
n
Q
3
-
c
3
=
Q
=
Q.
)
3
3
(]
=3
<
m
o
c
-
=
o
=
w
c
3
o
o
=

54% dari total defect yang kemudian diterjemahkan ke dalam pareto seperti pada
gambar 1.3.
Tabel 1.2 Defect Pada Periode Oktober 2024—Desember 2024

Data defect Oct 2024 - Dec 2024

. Ratio .
Defect Qtv (Unit) _ Ratio
Accumdation
No Operation 524 54% 54%
MNoise 192 73% 20%
HVS 170 o1% 17%
Ampere/ Watt out of spec 42 05% 4%
Layer 32 98% 3%
Other 17 100% 2%
Total 977
Sumber: PT X.
1000 100%

500 a5% 98% 100%

300 91% 30%

F00

600 73% . 60%

500 The Highest

:zg DEFECT o

200 20%

100 - 42 2 17

0 I EE— 0%
No Noise HVS Ampere/ Layer Others
Operation Watt out of
Remark - spec
: Highest Defect [l Defects

Gambar 1.3 Diagram Pareto Jenis Defect pada Motor 73 HP
Sumber: PT X.

Lalu untuk penyebab defect no operation pun beragam mulai dari cut at pin,
dipping NG, hook MC, hook AC; cut inside; dll.seperti yang ditampilkan.pada tabel
1.3. Tiap penyebab defect akan berbeda analisisnya karena melibatkan perbedaan
mesin maupun proses sehingga solusi perbaikannya pun berbeda. Jika dilihat pada
gambar 1.4, penyebab defect no operation paling tinggi pada periode 1 kuartal mulai
dari Oktober 2024-Desember 2024 terdapat pada cut at pin dengan total lost

mencapai 158 unit atau sekitar 30% dari total defect dengan rasio 0.047%.
4
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Tabel 1.3 Cause Of Defect Pada Periode Oktober 2024—Desember 2024

Data cause of defect Oct 2024 - Dec 2024

L Rati :
Defect  |Qty (Unit) o Ratio
Accunnidation
Cut at Pin 158 30% 30%
Dipping NG 138 56% 26%
Hook MC 119 79% 23%
Hook AC 67 92% 13%
Cut Inside 15 95% 3%
Other 27 100% 5%
Sumber: PT X.
500 100%
450 100% 90%
400 82% 95% B0%
350 705, 70%
300 0%
250 Our Projectis Reduce | .
200 Ratio Defect Cut at Pin of 40%
150 0.047% Motor 73HP 30%
50 10%
0 - _ _ 0%
Cut Dlpplng Hr.:unk Hook Cut Other
at Pin AC Inside
Remark - "} Qty Prod - 336,942 sets
- Highest Defect - Defects : Defect Ratio

Gambar 1.4 Diagram Pareto Penyebab Defect No Operation Motor 73 HP
Sumber: PT X.

Selain itu penulis juga betujuan untuk mengurangi Loss Cost sebagai manfaat
dari penelitian. D1 dapatkan process lost cost sebesar Rp. 2,670,530 (Dua juta enam
ratus tujuh puluh ribulima ratus tiga puluh rupiah)/tahun, lalu untuk dari sisi material
lost cost sebesar Rp. 28,682,688, (Dua puluh delapan juta enam.ratus delapan puluh
dua ribu enam ratus delapan puluh delapan rupiah)/tahun, dan juga electricity lost
cost sebesar Rp. 4.909.534 (Empat juta sembilan ratus sembilan ribu lima ratus tiga
puluh empat rupiah)/tahun. Jika ditotal dari 3 komponen /lost cost di atas maka

didapatkan total lost cost sebesar Rp. 36,262,752 (Tiga puluh enam juta dua ratus

5
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enam puluh dua ribu tujuh ratus lima puluh dua rupiah)/tahun yang selanjutnya
dijelaskan lebih detail pada bab 4 maupun lampiran. Dari data yang diperoleh di atas
penulis sangat berharap dapat dilakukan perbaikan guna mengurangi jumlah defect
dan lost cost pada stator 73 HP melalui penelitian 1mi:

Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi akar penyebab utama defect
"cut at pin" pada stator 73 HP di PT X dan merancang solusi perbaikan, yang dapat
diimplementasikan secara teknis. Pendekatan yang digunakan melibatkan ‘metode
fishbone diagram, Why-Why Analysis, serta verifikasi di,lapangan (genba) sebagai
langkahanalisis mendalam yang terintegrasi. Melalui penelitian ini, diharapkan
diperoleh rekomendasi teknis yang mampu menurunkan tingkat defect secara
signifikan, meningkatkan efisiensi operasional, serta mendukung daya saing produk

PT X dalam jangka panjang.

1.2’ Rumusan Masalah
Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagat berikut:
1. "Apa saja yang menjadi penyebab utama terjadinya Defect Cut at Pin pada stator
73'HP di PT X?
2. Bagaimana langkah perbaikan yang dapat diterapkan untuk mengurangi defect
tersebut?

3. Bagaimana pengaruh perbaikan terhadap efisiensi biaya produksi (cost saving)?

1.3 Pertanyaan Penelitian

Penelitian ini membahas mengenai apa saja faktor-faktor utama yang
menyebabkan terjadinya defect cut at pin pada proses perakitan stator 73 HP di PT X.
Peneliti berupaya mengidentifikasi secara sistematis berbagai penyebab potensial
yang memicu timbulnya kerusakan tersebut, baik dari aspek teknis, prosedural,
maupun operasional. Selanjutnya, penelitian ini juga bertujuan untuk menjawab
pertanyaan mengenai langkah-langkah perbaikan apa saja yang dapat diterapkan

secara efektif guna meminimalkan tingkat defect cut at pin. Dengan menjawab kedua
6
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pertanyaan tersebut, diharapkan penelitian ini mampu memberikan kontribusi nyata
dalam peningkatan mutu proses produksi dan efisiensi operasional di lingkungan

kerja terkait.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian‘ini dilakukan yakni:
1. Mengidentifikasijenis dan penyebab utama defect pada stator kipas.angin.
2. Merumuskan tindakan perbaikan teknis untuk menurunkan tingkat defect.

3. Mengukur pengaruh perbaikan terhadap efisiensi biaya produksi di PT X.

1.5 Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan memberikan manfaat sebagai berikut:
1." Memberikan kontribusi akademik dalam bidang pengendalian kualitas pada
industri manufaktur.
2. Menyediakan rekomendasi praktis bagi perusahaan dalam menangani defect
produk secara sistematis.
3. Menghasilkan solusi efisien dalam menurunkan biaya produksi akibat produk

cacat.

1.6 Sistematika Penulisan

Laporan penelitian tugas akhir ini disusun _dalam sebagian bab. Masing-
masing bab menafsirkan tentang penelitian ini secara terstruktur dan berkelanjutan
sesuai tahapan pelaksanaan dalam menganalisis serta menyelesaikan permasalahan
yang telah dijelaskan sebelumnya. Struktur penulisan yang diimplementasikan dalam
penelitian tugas akhir ini meliputi;
1. BABI PENDAHULUAN

Bab ini meninjau mengenai alasan dilaksanakannya penelitian, perumusan
permasalahan, tujuan penelitian, batasan masalah yang diterapkan, asumsi yang

digunakan, serta struktur penulisan laporan tugas akhir ini.

7
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2. BAB Il KAJIAN PUSTAKA

Bab ini mengulas berbagai teori yang dijadikan sebagai landasan oleh penulis
dalam melaksanakan penelitian ini. Penyajian.ini bertujuan untuk mempermudah
pembaca dalam memahami konsep.yang diterapkan dalam penelitian ini. Adapun
metode yang berhubungan.'dengan penelitian juga dijelaskan_dalam proposal
penelitian tugas akhir ini.
3. BAB IIl METODE PENELITIAN

Pada‘bab ini akan/dibahas. mengenai metodologi yang digunakan dalam
pelaksanaan penelitian tugas akhir ini. Metodologi ini menggambarkan diagram alir
pengerjaan. Bab metodologi ini terdiri dari beberapa tahapan yang disusun secara
sistematis dan saling berhubungan satu sama lain.
4. BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini, masalah akan dianalisis.secara langsung dengan menerapkan
metodologi yang digunakan. Dengan melihat trend defect menggunakan pareto chart
dan ‘penyelesaian masalah menggunakan fish bone diagram maupun Why-Why
Analysis.
5. BAB V PENUTUP

Bab ini menguraikan kesimpulan yang diperoleh dari seluruh rangkaian
penelitian tugas akhir ini. Selanjutnya, diberikan pula saran atau rekomendasi untuk

pengembangan serta pelaksanaan penelitian di masa mendatang.
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5.1 Kesimpulan
Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah:
1. Defect Cut at Pin-pada stator 73 HP di PT X terjadi akibat ketidaksesuaian

teknis dalam proses produksi, khususnya pada, elemen alat bantu kerja seperti
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jig, wiper, dan air cylinder, serta faktor-faktor terkait stabilitas posisi.dan
presisi komponen selama proses pengepresan dan pencelupan.

2. Langkah-langkah perbaikan yang dilakukan terbukti efektif dalam menurunkan
tingkat defect secara signifikan. Medifikasijig untuk menciptakan ruang gerak
bebas bagi pin, penambahan additional arm_guna mencegah rotasi jig, serta
pemasangan /ocking screw sebagai pengunci stabilitas telah mengurangi potensi
pembengkokan pin selama proses press. Di sisi lain, pada masalah benturan
dengan wiper, penyetelan ulang posisi wiper serta. penggantian /housing
balancer dan middle bolt cylinder menjadi langkah penting untuk memastikan

bahwa pergerakan wiper tetap sejajar dan tidak menyimpang.
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3. Implementasi perbaikan ini.menghasilkan penurunan rasio defect dari 0,047%
menjadi  0,037%, atau setara dengan penurunan hingga 21%, yang
menunjukkan dampak positif dari intervensi teknis yang dilakukan yang juga
berkontribusi pada efisiensi biaya dan keberlanjutan proses produksi. Data

menunjukkan bahwa setelah implementasi perbaikan, terjadi penghematan
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biaya produksi tahunan sebesar Rp.7.579.459 (Tujuhjuta lima ratus tujuh puluh
sembilan ribu empat ratus lima puluh“sembilan rupiah) yang berasal dari

pengurangan pemborosan material, proses, dan konsumsi energi Listrik.
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POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang diperoleh, terdapat

Penelitian tidak hanya berfo

2. Penelitian tidak hanya

beberapa saran strategis yaitu:
1.

5.2 Saran

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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